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Patentanwalte Zellentin & Partner GbR Zweibriickenstr. 15, 80331 MQnchen 

aiv02 882 

Anlage zum Herstellen und Verpacken von Tuben 

Die Erfindung betrifft eine Anlage zum Herstellen und Verpacken von aus einem 
Rohrkorper aus mindestens einer Kunststofffolie und einem einends verbundenen 
Schulterstiick mit Gewindehals und aufgebrachter Verschlusskappe bestehenden 
Tuben, die Qber ein Transportband zu einer Verpackungsstation zugefQhrt werden, 
wo sie zu groBeren Einheiten verpackt werden. 

Dieses Verfahren wird iiblicherweise in zwei Stufen durchgefuhrt. In einer ersten 
(stufe werden aus einer Laminatfolie oder aus einem extrudierten Schlauch 
Rohrkorper hergestellt, die mit einem Schulterteil mit Gewindehals mit aufgebrachter 
Verschlusskappe versehen werden. Hierbei kann vor dem Verschlussaufschrauben 
noch eine Originalitatsmembran auf die Entnahmeoffnung des Gewindehalses 
aufgebracht, meist aufgeschwei&t, werden. Die so hergestellten Tuben werden dann 
in einer zweiten Stufe, oftmals mittels eines Forderbandes, einer 
Verpackungsmaschine zugefQhrt, wo sie in grOSeren Einheiten verpackt, 
gegebenenfalls nach einem weiteren Transport und/oder einer Lagerung einem 
Abfullbetrieb zum BefQIIen der Tuben mit einem Produkt zugefQhrt werden. Nach 
dem BefQIIen werden die Tuben am Befullende verschlossen bzw. versiegelt, urn 
dann wieder zu grCBeren Einheiten fur den Weitertransport abgepackt zu werden. 

Die Herstellung und das AbfQIIen der Tuben erfolgt mit einer Geschwindigkeit von ca. 
80 bis 200 Tuben/Minute, wobei das Verpacken in grOBere Einheiten, insbesondere 
in Niedriglohnlandem, manuell erfolgt, wobei gleichzeitig beim Verpacken der noch 
leeren Tuben eine visuelle Qualitatskontrolle durchgefOhrt wird. Insbesondere in 
Hochpreislandern erfolgt das Verpacken der fertiggestellten noch leeren Tuben, 
gegebenenfalls auch der befQIIten Tuben, automatisch mittels komplizierter 
Obergabesysteme - meist - in Schachteln. Hierbei erfolgt die Inspektion bzw. 
Qualitatskontrolle automatisch, wodurch verhindert wird, dass fehlerhaft hergestellte 
Tuben verpackt bzw. einer AbfQIIanlage zugefQhrt.werden. 



Im AbfQIIbetrieb werden die leeren Tuben entweder manuell oder durch Greifer, auch 
Mehrfachgreifer, aus der jeweiligen Verpackung entnommen und einer 
Beschickungsstation einer AbfQIImaschine zugefuhrt. Von der Beschickungsstation 
gelangen die Tuben z. B. mittels umlaufender Tubenhalter in der Regel zu mehreren 
Stationen, wobei ein FQIIgut durch das offene Ende in einer Station oder 
gegebenenfalls auch weiteren Stationen eingebracht und jede befiillte Tube am 
BefQIIende verschlossen, z. B. verschweiBt wird, wodurch das eingefullte Produkt in 
der Tube luftdicht versiegelt wird. Danach werden die befQIIten und verschlossenen 
Tuben manuell oder automatisch der Abfullmaschine entnommen und 
gegebenenfalls neu verpackt einem Endverbraucher zugefOhrt. 

•Diese Art der Herstellung und Verpackung weist eine gewisse Flexibility beim 
AbfQIIer auf, ist jedoch mit einer Reihe von Nachteilen behaftet, die einmal in der 
komplizierten Logistik und Obergabetechnik (Transfertechnik), in der Verstaubungs- 
und Verschmutzungsgefahr der abgepackten leeren Tuben u.a. durch die 
zahlreichen Beruhrungen mit Obergabeeinrichtungen, der meist notwendigen 
Entsorgung der eingesetzten Verpackungsbehalter, meist Kartonschachteln, und der 
erforderlichen Lagerhaltung liegen, wodurch einerseits totes Kapital erforderlich ist 
und anderseits erhohte Transportkosten entstehen. 

Aufgabe der Erfindung ist es, einerseits Anlagen zur VerfUgung zu stellen, die 
beispielsweise die Herstellung von 450 - 500 Tuben/Minute mit Tubendurchmessern 

•z. B. von vorzugsweise 22 bis 40 mm, oder grofceren und kleineren, erm6glichen, 
und die Anordnung dieser Menge an hergestellten Tuben in wiederverwendbaren 
transportablen Verpackungen - auch zum BefOllen - ohne Umpacken ermoglichen. 

Diese Aufgabe wird durch eine Anlage gemaft dem Oberbegriff des Anspruchs 1 mit 
den im Kennzeichen enthaltenden Merkmalen gel6st. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen sind den UnteransprQchen zu entnehmen. 

Nachstehend wird die Erfindung an einem Ausftihrungsbeispiel einer Anlage zum 
Herstellen und Verpacken von Tuben unter Bezug auf Figuren naher erlautert. Es 
zeigt: 



Fig. 1 eine Anlage in Langsansicht; 

Fig. 2 die Anlage nach Fig. 1 in Ansicht von oben; 

Fig. 3 die Anlage nach Fig. 1 von der Querseite mit einer Doppelrolle; 

Fig. 4 eine Sammeleinrichtung fQr Tuben in schematischer Darstellung; 

Fig. 5 ein Auslaufband aus zwei zusammenwirkenden Zahnriemen; 

Fig. 6 a - e die Obernahme einer einzelnen Tube 

Fig. 7 Trays fur Tuben. 



In Fig. 1 ist die Langsseite einer erfindungsgema&en Anlage in Seitenansicht 

dargestellt. An ihrer linken Stirnseite 1 ist auf einer Achse 2 drehbar 

- gegebenenfalls auch angetrieben - eine Doppelrolle 3 (s. a. Fig. 2 und 3) eines 

•Folienbandes 4 angeordnet. Durch diese stirnseitige Anordnung in der Anlage wird 
Platz in und auf der Langsseite eingespart. Ein Trennmesser 5 schneidet die 
Doppelbahn 3 des Folienbandes 4 in zwei Einzelbahnen 6a und 6b auf. Jede 
Einzelbahn 6a, 6b wird durch eine Wendestange 7a, 7b, gegebenenfalls mit 
gefUhrten Rollen, urn 90° auf die Langsseite der Anlage umgelenkt. Die Umlenkung 
erfolgt so, dass die Einzelbahnen 6a, 6b - wie in Fig. 1 dargestellt - in zwei 
Qbereinander angeordneten Ebenen weitergefuhrt werden. Zu jeder Einzelbahn 6a, 
6b sind jeweils eine Formglocke 8, ein SchweiBkopf 9 sowie Press- und 
Kuhleinrichtungen 10 vorgesehen, durch die die Verformung zu einem Rohrkorper 11 
(Endlosrohren 1 1a, 1 1b) erfolgt, wobei hier auch das Anbringen einer hier 
Qberlappenden Seitenlangsnaht, z. B. durch VerschweiBen erfolgen kann. 

(^^Das Folienband 4 kann bereits Druck- oder Schriftbilder (nicht dargestellt) aufweisen 
und auch als Drei- oder Mehrfachband gestaltet sein, wobei dann weitere 
Trennmesser 5 und weitere Ebenen zur Herstellung der jeweils notwendigen Anzahl 
von Endlosrohren vorzusehen waren. 



Entsprechend der gewQnschten Lange der Rohrkorper 1 1 bzw. eines Druckbildes 
werden durch Querschneider 12a, 12b, die z. B. eine Passersteuerung aufweisen, 
die Endlosrohre 11a, 11b in Rohrkorperabschnitte 13a, 13b mit einer jeweils 
gewQnschten Lange abgetrennt. Ein Umsetzgerat 14 mit Saugprismen 15, die urn 
45° gekropft sein kOnnen, ubernimmt im Taktbetrieb jeweils zwei 



Rohrkorperabschnitte 13a, 13b bis insgesamt sechs Rohrkorperabschnitte 13a, 13b 
zu einer „Transfergruppe" zusammengestellt sind. 

AnschlieBend fQhrt das Umsetzgerat 14 die „Transfergruppe u aus sechs 
Rohrkorperabschnitten 13a, 13b in eine urn 90° gewendete Obernahmeposition 16, 
wo sie von einem horizontal beweglichen Vakuumaufschiebehalter 17 ubernommen 
werden, d. h., es werden hierbei jeweils sechs Rohrkorperabschnitte 13a, 13b 
Qbergeben. Das Umsetzgerat 14 besteht aus zwei unabhangig voneinander 
arbeitenden Einzelumsetzbandern 18a und 18b mit jeweils sechs Saugprismen 15a, 
15b. Diese Einzelumsetzbander 18 sind so gesteuert und angetrieben, dass ein 
getaktetes Aufnehmen von je zwei Rohrkorperabschnitten 13a, 13b, im vorliegenden 
Fall im Takt 450/2 = 225/Minute, und ein ebenso getaktetes Abgeben, hier im Takt 
50/6 = 75/Minute, bei jeweils sechs Rohrkorperabschnitten 13a, 13b gewahrleistet 
wird, bzw. mdglich ist. 
Diese beiden Systeme arbeiten mit einer 180° Phasenverschiebung im Wechsel 
nach jeder Arbeitsseite. 




Jeder Aufschiebehalter 17 fQhrt eine lineare Auf- und Abbewegung aus, urn z. B. die 
sechs Rohrkorperabschnitte 13a, 13b aus der Obernahmeposition 16 des 
Umsetzgerates 14 in eine Aufschiebeposition 16' deckungsgleich (koaxial) zu Dornen 
19 eines Drehtellers 20 zu bringen. Hierbei werden die jeweils sechs 
Rohrkorperabschnitte 13a, 13b gleichzeitig gemeinsam durch nicht dargestellte 
Mittel, z. B. Aufschiebestosseln auf die Dome 19 aufgeschoben. 

Der Drehteller 20 ist derart gestaltet, dass jeweils sechs Dome 19 in einem Schritt 
bzw. Takt nacheinander, beispielsweise acht, Stationen A - H (s. Fig. 1) zugestellt 
werden kennen. Durch den Drehteller 20 werden die Dome 19 in einem Schritt 
nacheinander den einzelnen Stationen A - H mit Vorrichtungen zur 
Zusammenstellung von hier sechs vollstandigen Tuben zugestellt. An den Stationen 
A - H werden alle jeweiligen Dome 19 mit den notwendigen Komponenten versorgt 
bzw. von zugefOhrten Werkzeugen beaufschlagt. 



Bei dem dargestellten AusfOhrungsbeispiel werden bei der Station A gleichzeitig 
sechs SchulterstOcke 21 mit Gewindehals auf die freien Ende der Dome 19 





aufgesetzt, bei Station B werden mittels Vakuum durch den Aufschiebehatter 17 
sechs RohrkSrperabschnitte 13a, 13b Qber die SchulterstQcke 21 hinweg auf die 
Dome 19 aufgeschoben, d. h. auch gegeneinander positioniert, in der Station C 
werden die Tubenschultern 21 vorgeheizt, die in Position D mit dem 
Rohrkorperabschnitten 13a, 13b mittels HF-lnduktionserwarmung verschweiBt 
werden, in der Station E konnen Originalitatssicherungsmembranen (nicht 
dargestellt) auf die Entnahmeoffnung in den SchuIterstQcken 21 aufgesiegelt werden, 
wobei diese Station E auch beispielsweise zur Kuhlung der verschweiBten 
SchulterstQcke 21 verwendet werden kann, in der Station F kdnnen 
TubenverschlQsse 22 aufgeschraubt werden, die dann in Station G nachgeschraubt 
werden konnen, z. B. mit einem prazisen Drehmoment von 35 Ncm, wobei 
schlieBlich in der Station H die nun fertigen Tuben 23 von den Dornen 19 des 
IDrehtellers 20 abgenommen bzw. entfernt werden, urn z. B. auf ein kontinuierlich 
laufendes Auslaufband 24 zu gelangen. 

Das in Fig. 5 dargestellte Auslaufband 24 besteht aus zwei parallel nebeneinander 
angeordneten innenverzahnten Zahnriemen 25a und 25b, die mit Transportprismen 
26 versehen sind. Die Transportprismen 26 bestehen aus zwei Teilprismen 26a, 26b, 
die gemeinsam auf den Zahnriemen 25a, 25b befestigt sind, die als Transportbander 
dienen. Jeder der beiden Zahnriemen 25a, 25b ist durch eine verzahnte 
Antriebsriemenscheibe 27a bzw. 27b und eine frei gelagerte Umlenkriemenscheibe 
(nicht dargestellt) gespannt und gefQhrt. Hierbei sind die Antriebsriemenscheiben 
27a und 27b auf einer gemeinsamen Antriebswelle 28 angeordnet und durch eine 
(Verstelleinrichtung 29 in ihrer relativen Winkel- bzw. Phasenlage gegeneinander 
verstellbar auf der Antriebswelle 28 angeordnet. Durch die Verstellung der 
Winkellage der Antriebsscheiben wird eine lineare Verschiebung der beiden 
Zahnriemen 25a, 25b bewirkt, wodurch gleichzeitig samtliche Transportprismen 26 
auf sehr einfache und zeitsparende Weise den jeweiligen frei gewahlten 
Tubendurchmessern optimal anpassbar sind. Hierdurch ist die geometrische Achse 
aller Tuben 23 fur alle Tubendurchmesser sehr einfach und immer auf der gleichen 
H6he einstellbar. Die Anordnung der Transportprismen 26 entspricht im vorliegenden 
Beispiel dem Teilungsabstand der Dome 19 und betragt 95 mm. Da hier sechs Dome 
19 vorgesehen sind erfolgt die ZufQhrung der SchulterstQcke 21 und der 



TubenverschlQsse 22 ebenfalls sechsfach, wobei auch z. B. vier, acht oder andere 
Anzahlen moglich sind. 

Auf dem in Fig. 4 dargestellten Auslaufband 24 konnen die Tuben 23 beispielsweise 
vier verschiedene Kontroll- und Ausschleuszonen durchlaufen, die sich z. B. im 
Bereich 30 entlang eines Teils oder der ganzen Lange des Obertrums des 
Auslaufbandes 24 befinden. Die vier Kontroll- und Ausschleuszonen konnen 
beispielsweise sein: eine erste Kontrolle auf Tuben ohne Verschluss; eine zweite 
Kontrolle als statistische Qualitatskontrolle; eine dritte Kontrolle auf unbrauchbare 
AusschuBtuben und eine vierte Kontrolle auf gute (verwendbare) Tuben. In der 
statistischen Qualitatskontrolle konnen in zeitlich frei wahlbaren Intervallen 
automatisch Mustertuben ausgeschleust werden. Ausschusstuben bzw. 
Ifehlerbehaftete Tuben 23' konnen am Ende des Auslaufbandes 24 ausgeworfen 
werden. 



Am Ende des linearen Bereiches des Auslaufbandes 24 ist eine Sammeleinrichtung 
31 mit z. B. sechs rotierenden Ansaugprismen 32 angeordnet, durch die gute 
(einwandfreie) Tuben 23 luckenlos, z. B. in Trays 34, aufgenommen werden konnen. 

Durch dieses vorgestellte Vierwegesystem mit dem selektiven Auswerfen 
unterschiedlich verwendbarer Tuben 23 an ortlich verschiedenen Stellen entlang des 
Auslaufbandes 24 ist es moglich, jeweils in Abhangigkeit der jeweiligen 
Qualitatseigenschaften bzw. der Art der Tuben 23 - ohne jegliches manuelles 
JEingreifen - die geeigneten Tuben 23 von den ungeeigneten Tuben 23' voneinander 
zu trennen. 



Die sechs Saugprismen 32 im Bereich 31 (Fig. 4) sind im gleichen Teilungsabstand 
wie die reinen Transportprismen 26 angeordnet. Durch eine individuelle Ansteuerung 
der Drehbewegung der sechs Saugprismen 32 konnen somit alle auf dem 
Auslaufband 24 herangeftihrten Tuben 23 nach frei wahlbaren und einstellbaren 
Kriterien luckenlos gesammelt werden, z. B. so, dass nur absolut einwandfreie Tuben 
23 erfasst werden. 




Eine Moglichkeit der Steuerung hierzu besteht Qber das Erfassen der beim 
Durchlaufen der verschiedenen Arbeitsstationen A bis H tatsachlich vorhandenen 
jeweiligen Prozessparameter oder Produktionsparameter, bezogen auf eine Tube 23, 
auf die dann jede auf dem Auslaufband 24 herantransportierte Tube 23 Qberpruft 
wird. Das Ergebnis kann der jeweiligen Qberprtiften Tube 23 auch genau zugeordnet 
werden. Zur Steuerung dient somit das zu jeder Tube 23 hergestellte temporare 
History-File" (Vergangenheitsdatei), der alle wesentlichen Produktionsparameter, z. 
B. in einem Produktionsdatensatz, zugeordnet sind und fehlerhafte Tuben 23', 
gemaB den eingestellten Ausscheidungskriterien, an einer geeigneten Stelle 
aussortiert werden bzw. erfasst werden. Bei der Erfassung kann festgestellt werden, 
ob z. B. die Schweifitemperatur oder das Vorheizen auf dem gewQnschten Sollwert 
erfolgte oder nicht ausreichend war. War der vorgegebene Sollwert nicht erreicht und 
sind dadurch fehlerhafte Tuben 23' hergestellt worden, mussen sie ausgeschieden 
werden. Es kann auch ein fehlender Verschluss 22 auf einer Tube 23 erkannt 
werden. Fehlerhafte oder nicht komplette Tuben 23 werden an einer definierten 
Stelle entfernt. Durch die geschilderte Steuerung wird gewahrleistet, dass nur absolut 
einwandfreie Tuben 23 der Sammeleinrichtung 31 zugefOhrt werden. 




Die in Fig. 4 dargestellte TubenObergabe von den Domen 19 des Drehtellers 20 auf 
das kontinuierlich laufende Auslaufband 24 erfolgt in einem Ablegebereich 33 bzw. 
einer Ablegestation filr jeweils alle sechs - eine Einheit bildende - Dome 19 des 
Drehtellers 20. Sie konnen z. B. durch nicht dargestellte Abnahmezangen von den 
Domen 19 abgezogen und gegebenenfalls mittels drehbarer Halter 32' in 
Transportprismen 26 abgelegt werden. Eine der Vorschubbewegung des 
Auslaufbandes 24 angepasste Drehbewegung der Halter 32' sorgt fur eine 
vollstandige reibungslose Obergabe, wobei jeweils alle Tuben 23 einer Einheit (hier 
sechs) entladen werden und auf das Auslaufband 24 gelangen. 



Die Selektion nach der Qualitat der hergestellten Tuben 23 entsprechend der oben 
beschriebenen Kriterien erfolgt erst in der nachfolgende Zone 30 des Auslaufbandes 
24 (siehe Fig. 4). 



In der dieser nachfolgenden Zone 30 werden dann nur die einwandfreien Tuben 23 
mittels der Sammeleinrichtung 31 jeweils als Einheit - hier sechs Tuben 23 - 
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gesammelt und erst nach dem Erreichen einer vollstandigen Einheit, d. h. hier von 
sechs einwandfreien Tuben, gemeinsam IQckenlos in spezielle Trays 34 Qbergeben. 

Die Sammeleinrichtung 31 weist sechs Stationen mit sechs drehbaren Haltem 32A, 
32B, 32C, 32D, 32E und 32F mit Saugprismen auf. In Fig. 6 ist vereinfacht nur ein 
einziger Halter 32A mit Saugprisma dargestellt. Alle Halter 32 mit Saugprismen sind 
parallel und oberhalb des Auslaufbandes 24 angeordnet. In der jeweiligen Obergabe- 
bzw. Obernahmeposition bezogen auf das Auslaufband 24 weist jeder Halter 32, ein 
Saugprisma mit einer Kavitat auf, die in der jeweiligen Rast- bzw. Ruhestellung (s. 
Fig. 6a) nach oben gerichtet ist. Nahert sich auf dem Sammelband 24 im 
Transportprisma 26A eine als brauchbar erkannte Tube 23 mit geradliniger 
Geschwindigkeit V1 der Station 32A erfolgt eine Drehung des Saugprismas des 
Halters 32A mit Umfangsgeschwindigkeit U1 und durch die durch die Bohrungen 35 
aufgebrachte Saugkraft wird die Tube 23 mittels des Saugprismas des Halters 32A 
erfasst. Um eine einwandfreie Obernahme der Tube 23 sicherzustellen, wird die 
Umfangsgeschwindigkeit U1 moglichst eng an die geradlinige Geschwindigkeit V1 
angepasst oder ihr gleich gewahlt. Die Bohrungen 35 im Halter 32, die in seiner 
Kavitat munden, sind an eine nicht dargestellte Saugquelle angeschlossen, wodurch 
die Tube 23 aus dem Transportprisma 26A entnommen wird. 

Im in Fig. 4 als AusfQhrungsbeispiel dargestellten Momentanzustand ist auch die 
nachfolgende gute = einwandfreie Tube 23 vom Transportprisma 26B an der Station 
32B durch den Halter 32B entnommen worden. 

Sofem entsprechend der vorgenommenen Selektion eine sich als unbrauchbar 
erkannte Tube 23' im Transportprisma 26C dem nachsten freien Halter 32C mit 
Saugprisma nahert, dreht sich der Halter 32C nicht und die fehlerhafte Tube 23' 
verbleibt auf dem Auslaufband 24 und wird an dessen Ende abgeworfen bzw. 
entsorgt. 

Ist die nachste auf dem Auslaufband 24 ankommende Tube 23 im Transportprisma 
26D wieder in Ordnung, dreht sich der Halter 32C mit Saugprisma und erfasst die 
Tube 23 und dreht sie nach oben, so dass in der Position 32C eine dritte 
einwandfreie Tube 23 vorliegt. Das gleiche erfolgt bis eine vierte einwandfreie Tube 



23 aus dem Transportprisma 26A' in der nachfolgenden Position 32D, dann eine 
fiinfte aus 26B* in 32E und schlieBlich eine sechste aus 26D" in 32F liegt, d. h. bis 
sechs einwandfreie Tuben 23 in alien Stationen 32A - 32F der Sammeleinrichtung 
31 vorliegen. Die unbesetzt dargestellten Transportprismen 26E und 26F fahren 
unter der Sammeleinrichtung 31 durch, ohne dass einer der drehbaren Halter 32 
aktiviert wird. Sodann werden alle sechs in den Stationen 32A- 32F angeordneten 
Tuben 23 gemeinsam und damit luckenlos einem Tray 34 Qbergeben, z. B. mittels 
eines gemeinsamen - nur angedeuteten - Schiebers 36 uberftlhrt. Entsprechend der 
sukzessiven Beladung wird dann das Tray 34 zur Aufnahme der nachsten Einheit 
von einwandfreien Tuben 23 verschoben. Hierdurch ist gewahrleistet, dass 
automatisch nur als einwandfrei erkannte Tuben 23 im Tray 34 landen. 

^^^Die Sammeleinrichtung 31 kann auch zum „Luckenauffullen" in einem beliebigen 
Tubentransportsystem z.B. einem Tubenspeicher dienen. 

Das gefullte Tray 34 wird als solches z. B. Qber Transportbander einer beliebigen 
Befullstation zugefuhrt, wo die im Tray 34 angeordneten Tuben 23 mit einem Produkt 
befullt werden. Die BefQIIung kann auch erst dann erfolgen, wenn die Tuben 23 
bereits dem Tray 34 entnommen sind. Es ist offensichtlich, dass durch die Erfindung 
die Anzahl der notwendigen Operationen sich deutlich verringern lassen und dass sie 
sich auch automatisieren lassen, so dass Handarbeit nicht notwendig ist. 
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PatentansprOche: 

1 . Anlage zum Herstellen und Verpacken von aus einem RohrkSrper (13a, b) aus 
mindestens einer Kunststofffolie und einem einends verbundenen SchulterstQck (21) 
mit Gewindehals und aufgebrachter Verschlusskappe (22) bestehenden Tuben (23), 
die Ober ein Transportband einer Verpackungsstation zugefQhrt werden, wo sie zu 

•groGeren Einheiten verpackt werden, dadurch gekennzeichnet, dass das Folienband 
(4) ein Zwei- oder Mehrfachband ist, das durch ein oder mehrere Trennmesser (5) in 
Einzelbahnen (6a, b) geschnitten wird, die jeweils in parallelen Ebenen zu 
Endlosrohren (11a, b) verschweiBt und durch Querschneider (12a, b) auf die 
gewQnschte Rohrlange abgelangt werden, wonach jeweils die parallel hergestellten 
abgelangten Rohrkorper (13a, b) zu einer grSBeren Transfergruppe 
zusammengestellt und gemeinsam auf einen eine entsprechende Anzahl von Dornen 
(19) aufweisenden Drehteller (20) ubergeben werden, durch den sie gemeinsam und 
schrittweise Stationen (A bis H) zum Aufbringen des SchulterstQcks (21) mit 
Gewindehals und der Verschlusskappe (22) zugefQhrt werden, wonach die fertigen 
Tuben (23) auf einem Auslaufband (24) abgelegt werden, das mindestens aus zwei 

•parallel nebeneinander liegenden Zahnriemen (25a und 25b) mit Transportprismen 
(26a und 26b) besteht, deren Teilung der der Dome (19) auf dem Drehteller (20) 
entspricht, und Kontrollzonen zur OberprQfung der Tuben (23) zugefQhrt und die 
einwandfreien Tuben (23), mittels dem Abstand der Transportprismen (26) 
entsprechenden, drehbaren Ansaugprismen (32) vom Auslaufband (24) 
aufgenommen und IQckenlos einem Tray (34) zugefQhrt werden. 

2. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Rolle (3) mit der 
Laminatfolie senkrechtzu den herzustellenden Rohrkorpern (13a, b) angeordnet und 
deren Einzelbahnen (6a, b) zur Bildung der Rohrkdrper (13a, b) jeweils urn 90° 
umgelenkt sind. 



3. Anlage nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Einzelbahnen (6a, b) Gbereinander zu Endlosrohren (1 1a, b) verschwei&bar sind. 

4. Anlage nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Einzelbahnen (6a, b) nebeneinander zu Endlosrohren (11a, b) verschwei&bar sind. 

5. Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die 
nicht verwendbaren Tuben (23') durch das Auslaufband (24) aus der Anlage 
austragbar sind. 

6. Anlage nach einem der AnsprQche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Auslaufband (24) aus zwei gegeneinander phasenverschiebbar angeordneten 
Izahnriemen (25a und 25b) mit Transportprismen (26a und 26b) besteht. 

7. Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass 
jedes Tray (34) einen an die Durchmesser der Tuben (23) angepassten 
Rastereinsatz aufweist. 

8. Anlage nach einem der AnsprQche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass 
eine Sammeleinrichtung (31) mit mehreren Stationen vorgesehen ist. 



